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СНЯТИЕ ОБЛОЯ С ВЕРХНЕЙ ЧАСТИ зАГОТОВКИ  
ПРИ НЕПРЕРЫВНОМ ПРЕССОВАНИИ МЕТОДОМ CONFORM
Одной из проблем, возникающих при производстве медных прессованных про-
филей и шин на линии непрерывного прессования методом CONFORM, является 
присутствие дефектов типа «внутреннее расслоение». Эти дефекты могут возникать 
вследствие попадания в пресс-изделие окисленной поверхности заготовки. Конструк-
цией прессового агрегата было предусмотрено снятие облоя с нижней части заготовки, 
которая прилегает к колесу, в то время как верхняя часть попадает в пресс-изделие. 
В работе было проведено моделирование непрерывного прессования медной шины 
на линии CONFORM со снятием верхней части заготовки.
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МКЭ-моделирование.
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One of the problems encountered in the production of copper pressed profiles and tires 
on the continuous pressing line by the “CONFORM” method is the presence of defects of 
the “internal lamination” type. These defects may occur due to contact with the press product 
oxidized surface of the workpiece. The design of the press unit provided for the removal of 
the flash from the bottom of the workpiece, which is adjacent to the wheel, while the upper 
part enters the press product. In this work, the modeling of continuous pressing of the copper 
busbars on the line “CONFORM” with the stripping of the upper part of the workpiece.
Key words: conform, continuous extrusion, copper busbars, lamination, FEM simulation, 
stripping, flash.
Основным преимуществом технологии CONFORM, предложен-ной в 1970 г. Д. Грином, является возможность непрерывного 
производства широкого сортамента профилей неограниченной длины. 
В настоящее время она применяется для производства профилей элек-
тротехнического назначения, в частности для прессования медных шин.
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Несмотря на серьезные преимущества технологии, она имеет ряд 
проблем, связанных с обеспечением надлежащего качества изделий. 
Одной из проблем можно считать наличие дефектов типа «расслое-
ния» в готовых шинах. Дефект представляет собой тонкие включения 
и поры с окислами меди внутри. Такие дефекты не удается устранить 
посредством регулировки технологических параметров процесса или 
настройкой инструмента [1].
Впервые технология с использованием компьютерного моделирова-
ния была исследована в работах [2–4], где авторы обозначили две глав-
ные проблемы, одна из которых это появление в процессе прессования 
дефектов типа «расслоение».
В работах [1, 5] показаны характерные особенности течения метал-
ла в очаге деформации [5]. На рис. 1 изображено поле распределения 
скоростей движения частиц на поверхности форкамеры.
Рис. 1. Поле скоростей течения частиц металла на верхней грани форкамеры
Также в ходе моделирования [5] был установлен интересный факт: 
на рис. 2 видно, что при распрессовке, когда заготовка деформирует-
ся и заполняет собой весь желоб колеса, могут образовываться складки 
(рис. 2, а, зона 1) и полости (рис. 2, а, зона 2), в которые гипотетически 
может попадать воздух, тем самым создавая дефекты типа «расслоение».
Моделирование процесса, проведенное в работе [1], подтвердило 
этот факт. Периметр сечения заготовки до распрессовки составляет при-
мерно 60 мм, а после распрессовки — 75 мм (рис. 2, а, зона 2). Это при-
водит к тому, что поверхность заготовки ломается, разрывается и в ха-
отичном порядке распределяется в объеме желоба колеса. В работе [1] 
также был подтвержден факт распрессовки заготовки при данных гео-
метрических параметрах инструмента (рис. 2, б).
Для решения проблемы распрессовки следующим шагом стало мо-
делирование процесса с измененной геометрией канала в колесе и уста-
новленным лезвием для снятия облоя с верхней части заготовки. Для 
этого была увеличена высота выступа летковой задвижки, закрываю-
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щий желоб колеса, тем самым уменьшен размер канала и добавлен ка-
нал с лезвием (рис. 3).
                       а                                                                  б
Рис. 2. Складки металла при распрессовке заготовки в желобе колеса:
а — результат работы [5]; б — результат работы [1]
Рис. 3. Новый вид летковой задвижки с увеличенным выступом и установленным 
лезвием в сборе с матрицедержателем и упором
В ходе работы было проведено два моделирования: одно без при-
менения «окон плотности» на участке перед лезвием (результаты мож-
но увидеть в работе [6]) и с применением «окон плотности» (рис. 4).
Из рис. 4 видно, что при подборе оптимального размера и угла на-
клона режущей кромки лезвия можно добиться снятия облоя стабиль-
ной толщины при стационарном режиме прессования. В результате 
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можно сделать однозначный вывод о том, что данная схема прессова-
ния подходит для проведения процесса непрерывной экструзии. А по-
явившаяся возможность удаления верхней части заготовки, в которой 
может присутствовать большое количество дефектов и неметалличе-
ских включений, улучшит качество готовой продукции. Таким обра-
зом, предлагаемый способ обеспечивает удаление поверхностных де-
фектов по всему периметру сечения заготовки и позволяет использовать 
на производстве заготовку с низким качеством поверхности или ее за-
грязнением.
а                                           б                                              в
Рис. 4. Результаты моделирования процесса непрерывного прессования 
с измененной геометрией канала и установленным лезвием для снятия верхнего 
облоя:
а — до снятия верхнего облоя; б — начало снятия верхнего облоя; в — начало 
установившейся стадии прессования
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